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Abstract (Basic) : DE 19731561 A 

A moulding tool for manufacturing components by backfilling or 
compression moulding of a decorative layer (D) and a plastic material (M) 
has an external slip clamping system (S) with a clamping gap(K) which is 
closed to a specific width by a force applicator ( 9) prior to tool(F) 
closure. In a backfilling or compression moulding process the 
decorative material (D) is positioned in the clamping gap(K), the gap is 
set to a specified width and the layer (D) is allowed controlled slip to 
conform to the cavity profile under the pressure of the plastic during 
the backfilling or compression moulding stage. 

USE - For production of interior automobile cladding parts, e.g 
door panels, pillar cladding, steering wheel covers, glove box, sun 
screens, roof linings, which have a textile cover on a plastic backing. 

ADVANTAGE - Folding of the decorative material is avoided, even on 
highly contoured mouldings, giving reduced scrap mouldings. Placing of 
decorative material in the tool is simple and there is little wasted 
material . 
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(§) Formwerkzeug und Verfahren zum Herstellen von Formteilen 
@ Bei einem Formwerkzeug (F) zum Herstellen von Form- p 
teilen aus wenigstens einer Dekormaterialschicht (D) und 
einer Kunststoff-Form masse (M) in einem Hinterspritz- 
oder Prageformvorgang, das wenigstens zwei unter Be- 
grenzung eines Formhohlraums zusammenfugbare 
Werkzeughalften (1, 2) und eine aufcerhalb des Formhohl- 
raums angeordnete Schlupfspanneinrichtung (S) fur die 
Dekormaterialschicht (D) aufweist, ist die Schlupfspann- 
einrichtung (S) mit einem voreilend zum Schlieften des 
Formwerkzeugs (F) durch Kraftspeicher (9) bis auf eine 
vorbestimmte Spaltweite (u) verkleinerbaren Klemmspalt 
(K) zum Positionieren der Dekormaterialschicht (D) verse- 
hen. Beim Herstellen eines Formteilswird die Dekormate- 
rialschicht <D) vor dem endgultigen SchlieBen des Form- 
werkzeugs (F) im Klemmspalt (K) positioniert und beim 
Hinterspritz- oder Prageformvorgang unter dem Druck 
der Formmasse mit kontrolliertem Schlupf im Klemm- 
spalt schlupfen gelassen. 
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Die Erfindung betrifft ein Formwerkzeug gemaB Oherbe- 
griff des Anspruchs 1 und ein Verfahren gemaB ObcK-griff 
des Anspruchs 18. ° 5 

Bei der Herstellung von Formteilen ais Automobii-Aus- 
stattungsteile wie Tiirverkleidungen, Sauienverkleidungen, 
Hutabiagen, Handschuhfacher, Lenksaulenverkleidungen,' 
Fahrzeughimmel, Sonnenblenden, Kartentaschen und dgl.! 
insbesondere beim Hinterspritzen oder Formpragen textiler io 
Oberwaren oder Folien mil einer Kunstsloff-Formmasse tre- 
ten u. a. wegen einer oftmals starken Konturierung der 
Formteile unerwunscht Falten auf, wenn die Dekormaterial- 
schicht in die Formteilkontur gezogen wird. Diese Falten 
sind spater an der Oberflache sichtbar und fuhren zu einem 15 
hohen AusschuBanteil. 

Durch Vorbenutzung in der Praxis istes bekannt, die De- 
kormatcrialschicht cntwcdcr nach der Abiagc der Form- 
masse auf einem Formkern zu legen oder durch Dekorklam- 
mem oder Kiebestellen an der Matrize zu fixieren. Dadurch 20 
wird das Dekor nicht formschlussig positioniert, sondern 
nur partiell gesichert, wobei beim anschlieBenden Formvor- 
gang ein vollig undefiniertes Schlupfen der Dekormaterial- 
schicht in die Formteilkontur stattfindet. Da der Schlupf 
nicht exakl reproduzierbar, sondern individuell ist, inuB der 25 
Zuschnitt der Dekormaterialschicht uberproportional groB 
sein, um AusschuB so weit wie moglich vorzubeugen. Fer- 
ner hat die Dekormaterialschicht, wenn sie lose auf die 
heiBe Kunststoff-Formmasse gelegt wird, mit dieser bis zum 
SchlieBen des Formwerkzeugs ggfs. zu lange Kontakt, wor- 30 
unter das Aussehen und der Griff des Formteils leiden. 

Aus EP0480 153 Bl ist es bekannt, in das Formwerk- 
zeug einen Schlupfspannrahmen zu integrieren, dessen un- 
terer Rahmenteil durch Steuereinrichtungen relativ zum 
Formwerkzeug beweglich und dessen oberere Rahmenteil in 35 
einer Werkzeughalfte angeordnet sind. Der Schlupfspann- 
rahmen wird durch den SchlieBdruck des Formwerkzeuges 
geschlossen, spannt die Dekormaterialschicht randseitig ein 
und erlaubt ihr ein Schlupfen wahrend des Formvorganges. 
Eine sichere Positionierung der Dekormaterialschicht vor 40 
dem SchlieBen des Formwerkzeugs ist schwierig zu errei- 
chen. Gleichfbrmige und definierte Schlupfverhaltnisse sind 
wegen der Abhangigkeit von der FormschlieBkraft und einer 
spezifisch hohen Flachenpressung im Schlupfspannrahmen 
schwierig zu erzielen. 45 

Bei einem aus EP-0 333 198 A2 bekannten Formwerk- 
zeug wird die Dekormaterialschicht lose auf die in der Form 
befindiiche Formmasse aufgelegt, gegebenenfalls durch 
randseitige Sicherungssufte positioniert, und zwischen zu- 
einanderpassenden Klemmflachen eingeklemmt. Der Form- so 
prozeB wird bei noch nicht vollstandig geschlossenem 
Formwerkzeug begonnen, wobei der SchlieBvorgang kurz- 
zeitig unterbrochen wird und nachfolgend mit langsamer 
Geschwindigkeit ablauft, um die zugefiihrte Kunstharz- 
schmelze kontroliiert seitlich zu verteilen und eine konzen- 55 
trierte thermische Belastung der Dekorm -icrialsehicht im 
Bereich der Schmelzezufuhr zu vermeiden 

Bei einem aus US-A-4 216 184 bekannten Verfahren wer- 
den die Werkzeughalften in horizontaler Richtung ineinan- 
dergefiigt. Zuvor hangt die Dekormaterialschicht frei zwi- 60 
schen den Werkzeughalften. Eine oberhalb der Werkzeug- 
halften angeordnete Klammer halt die Dekormaterialschicht 
fest, wahrend eine unterhalb der Werkzeughalften das freie 
Ende der Dekormaterialschicht ergreifende weitere, nach 
untcn bclastetc Klammer die Dekormaterialschicht strcckt. 65 
Die Streckkraft wird beim nachfolgenden Formvorgang stu- 
fen weise verandert. Ein Schlupfen der Dekormaterialschicht 
in den Klammern ist ausgeschlossen. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Form- 
werkzeug der eingangs genannten Art zu schaffen und ein 
Verfahren zum Herstellen von Formteilen in einem solchen 
Fonnwerkzeug anzugeben, mit denen mit geringer Aus- 
schuBquote qualitativ hochwertige Formteile ohne Falten 
herstellbar sind. Das Verfahren soil einen automatischen 
Ablauf und die Verwendung knapp bemessener Zuschnitte 
ohne unnotige Vergeudung von Dekormaterial ermogiichen, 
den Einlegevorgang vereinfachen und auch stark konkave 
Formteilformen mit Softtouch ohne Falten in den Flanken- 
bereichen herstellen lassen. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 und des Verfahrensanspruchs 
18 gelost. 

Die Dekormaterialschicht wird bereits vor dem SchlieBen 
des Formwerkzeuges positioniert und, zweckmaBigerweise, 
mit einer vorbestimmten Klemmkraft mittels der Kraftspei- 
chcr fcstgchaltcn. Da die jewcils cingcstclltc Klcmmspalt- 
weite auf die Dicke der Dekormaterialschicht abgestimmt 
ist, konnen im Klemmspalt keine Uberlappungen in den De- 
kormaterialschicht-Randbereichen und dadurch beim durch 
das endgultige SchlieBen des Formwerkzeuges auftretenden 
Schlupfen der Dekormaterialschicht auch keine Falten auf- 
treten, die spater auf der Oberflache des Formteils sichtbar 
waren. Durch das voreilende Festhalten der Dekonnalerial- 
schicht laBt sich auch ein gegebenenfalls schadlicher fruh- 
zeitiger Kontakt zwischen der Dekormaterialschicht und der 
Formmasse vermeiden, wodurch im fertigen Formteil eine 
hervorragende Oberrlachenqualitat erzielbar ist. Die Dekor- 
materialschicht schlupft auf definierte Weise, wobei das 
Schlupfen reproduzierbar ist. Diese beiden Voraussetzungen 
ermoglichen eine knappe ZuschnittsgroBe, mit der so wenig 
Dekormaterial wie moglich vergeudet wird. Die AusschuB- 
quote wird extrem minimierL Der Einlegevorgang der De- 
kormaterialschicht ist vereinfacht und laBt sich automatisch 
durchfuhren. Die Dekormaterialschicht wird wahrend der 
gesamten SchUeBbewegung des Formwerkzeugs mittelbar 
durch die Kraftspeicher positioniert und verfahrensgemaB 
mit kontrolliertem Schlupf schlupfen gelassen, so daB sie zu 
keiner Zeit sich selbst uberlassen bleibt. Die Kraftspeicher 
haben nur die Aufgabe, ein Halteelement der Schlupfspann- 
richtung gegen eine Werkzeughalfte, z. B. das Oberwerk- 
zeug, zu driicken. 

GemaB Anspruch 2 laBt sich mittels der wahlweise beta- 
tigbaren Abdruckvorrichtung, beispieisweise bei stark kon- 
turierten oder konkaven Formteilgeometrien, und gegebe- 
nenfalls sogar bei einer mit einem Schaumriicken versehe- 
nen Dekormaterialschicht, gute Formteilqualitat im Randbe- 
reich des Formteils erzielen, indem kurz vor der endgultigen 
Ausformung der Klemmspalt geoffnet und die Dekormateri- 
alschicht zum freien Schlupfen freigegeben wird. 

GemaB Anspruch 3 wird auf baulich einfache Weise die 
Dekormaterialschicht wahrend des SchlieBvorgangs des 
Formwerkzeuges nicht nur positioniert, sondern nachfol- 
gend nur in exakt vorherbestimmbarer bzw. kontroilierter 
Weise schlupfen gelassen, wodurch Falten vermieden wer- 
den. Jeder Distanzhalter gibt die Klemmspaltweite und ggfs. 
die Klemmkraft vor, die durch die Kraftspeicher gehalten 
werden. Die Distanzhalter sind feste Korper und auf die 
Dicke der Deckmaterialschicht abgestimmt. 

GemaB Anspruch 4 uberwindet das Abdriickelement die 
vom Kraftspeicher oder den Kraftspeichern erzeugte Kraft 
zu einem exakt vorherbestimmbaren Zeitpunkt, beispieis- 
weise um das dann zur Ausbildung des Formteils im Rand- 
bcrcich gegebenenfalls nachtciligc kontrollicrtc Schlupfen 
aufzuheben und die Dekormaterialschicht frei schlupfen zu 
lassen. Dies kann bei stark konturierten Formteilen oder 
konkaven Formteilgeometrien dann zweckmaBig sein, wenn 
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sich die Formmasse dem Randbereich des Formteils nariert 
und dabei unter einer zu hohen Schlupfspannung Falten 
oder Dekorverzugserscheinungen auftreten konnten. Die 
Gefahr einer zu starken Verstreckung der Dekorrnaterial- 
schicht im Randbereich gegen Ende des Formvorgangs laBt 5 
sich durch das Abdriickelement, zweckmaBigerweise kurz 
vor dem endgiiltigen SchlieBen des Formwerkzeugs; beseiti- 
gen. Bis dahin hat die Formmasse die Dekorrnaterialschicht 
im im Hinblick auf Falten kritischen Konkavbereich des 
Formteils bereits ausreichend stabilisiert, so daB in der End- 10 
phase der Formung unter der Losewirkung des Abdriickele- 
ments keine Falten mehr auftreten. ZweckmaBig sind meh- 
rere Abdriickelemente vorgesehen, die vorteiihaft gemein- 
sam wirken konnen. 

GemaB Anspruch 5 ist das Halteelement ein Halterahmen 15 
oder eine Halteplatte, abhangig davon wie die Werkzeug- 
halften gestaltet sind. Mehrere Kraftspeicher gewahrleisten 
cine glcichmaBigc Klemmkraft cntlang der fcstgcklcmmtcn 
Randbereiche der Dekorrnaterialschicht. 

GemaB Anspruch 6 werden die Reaktionskrafte der Kraft- 20 
speicher gunstig in der anderen Werkzeughalfte aufgenom- 
men. 

GemaB Anspruch 7 laBt sich in Abhangigkeit von der 
Kraft der Kraftspeicher die Klemmkraft bzw. die Klemm- 
spaltweite mitlels des Distanzhahers auf die jeweilige De- 25 
kormaterialschicht abstimmen. 

GemaB Anspruch 8 wird verhindert, daB der Distanzhal- 
ter die Dekorrnaterialschicht festklemmt und am Schlupfen 
hindert. 

GemaB Anspruch 9 arbeitet die Halteplatte direkt mit der 30 
einen Werkzeughalfte zusammen, so daB das Formwerkzeug 
nur wenige Einzelteile aufweisl. 

GemaB Anspruch 10 kann die Klemmspaltweite im Inne- 
ren des Formwerkzeugs verschieden sein von der Klemm- 
spaltweite in den Randbereichen des Formwerkzeuges, urn 35 
das Schlupfverhalten lokal unterschiedlich festzulegen und 
darauf abzustimmen, wo formbedingt die starkste Gefahr ei- 
ner Faltenbildung auftritt. 

GemaB Anspruch 11 sind fur jeden Randbereich der De- 
korrnaterialschicht zwei kooperierende Halteelemente vor- 40 
gesehen. deren jedes durch Kraftspeicher zum anderen hin 
beaufschlagt wird. Die Dekorrnaterialschicht wird unabhan- 
gig von derStellung der Werkzeughalften mittels derbeiden 
Halteelemente voreilend zum SchlieBen des Formwerkzeu- 
ges positioniert und kann dann nur mehr kontrolliert schlup- 45 
fen. 

GemaB Anspruch 12 wird durch die unterschiedliche 
Starke der Kraftspeicher sichergestellt, daB zwar die vorbe- 
stimmte Klemmspaltweite fur das kontrollierte Schlupfen 
eingehalten, die Dekorrnaterialschicht beim SchlieBen der 50 
Form jedoch so lange wie moglich ohne Kontakt mit der 
heiBen Formmasse bleibt. 

GemaB Anspruch 13 ergibt sich eine hohe Betriebssicher- 
heit mit Federn oder Gasdruck-Zylindem als Kraftspeicher. 

GemaB Anspruch 14 lassen sich die Abdriickkraft, der 55 
Verlauf der Abdriickbewegung und der Hub beim Abdruk- 
ken feinfuhlig und exakt steuem. Hydraulikzylinder konnen 
auch relativ hohe Krafte sehr rasch aufbauen. Jeder Hydrau- 
likzylinder kann zwischen den beiden Halteelementen wir- 
ken oder sich beim Abdriicken nur eines Halteelementes an 60 
einer Werkzeughalfte abstiitzen. 

GemaB Anspruch 15 sind die Klemmspaltweite und ggfs. 
die Klemmkraft iiber die Spaltlange gleichmaBig einstellbar. 

GemaB Anspruch 16 wird durch das Spiel bzw. den Ab- 
stand sichergestellt, daB zu kcincr Zcit beim SchlieBen des 65 
Formwerkzeuges die durch die Kraftspeicher vorherbe- 
stimmte Klemmkraft uberschritten wird. 

GemaB Anspruch 17 wird ein gegebenenfalls schadlicher 



Kontakt zwischen der positionierten Dekorrnaterialschicht 
und der heiBen Formmasse zumindest vor der und iiber die 
anfangliche SchlieBbewegung der Werkzeughalften vermie- 
den. 

Mit der Verfahrensvariante gemaB Anspruch 19 wird die 
Gefahr der Faltenbildung insbesondere bei stark konturierter 
oder konkaver Form teilgeome trie dadurch eliminiert, daB 
zunachst die Dekorrnaterialschicht kontrolliert schlupft und 
erst in der Endphase des Formvorgangs, in der die Randbe- 
reiche des Formteils gebildet werden, die Streckung im 
Randbereich der dann bereits in erheblichem AusmaB durch 
die Formmasse stabilisierten Dekorrnaterialschicht aufgeho- 
ben wird. 

GemaB Anspruch 20 wird ein gegebenenfalls schadlicher 
Kontakt der Dekorrnaterialschicht mit der Formmasse so- 
lange wie moglich hinausgeschoben, um eine gute Oberfla- 
chenqualitat des Formteils (Griff bei einer Softtouch-Struk- 
tur) zu crziclcn. 

Anhand der Zeichnung werden Ausfuhrungsformen des 
Erfindungsgegenstandes erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt eines noch geoff- 
neten Formwerkzeugs bei der Herstellung eines Formteils, 

Fig. 2 das Formwerkzeug von Fig. 1 in geschlossenem 
Zustand, 

Fig. 3 eine andere Ausfuhrungsfonn eines Formwerk- 
zeugs mit ausgepragter konkaver Formieilgeometrie in noch 
geoffnetem Zustand, schematisch und ohne Darstellung der 
Formteilkomponenten, 

Fig. 4 das Formwerkzeug von Fig. 3 weitgehend ge- 
schlossen und wahrend des Formvorgangs, und 

Fig. 5 das Formwerkzeug von Fig. 3 gegen Ende des 
Formvorgangs. 

In den Fig. 1 und 2 ist ein Formwerkzeug F erkennbar, 
das eine obere Werkzeughalfte 1 mit Formvertiefungen 4 
und einer Unterseite 7 sowie eine untere Werkzeughalfte 2 
(Grundplatte) mit Kemen 3, 3' aufweist, die in die Formver- 
tiefungen 4 passen. Zwischen den Werkzeughalften 1 und 2 
ist eine Schlupfspanneinrichtung (S) mit wenigstens einem 
Halteelement 5, z. B. mit der Form einer Halteplatte bzw. ei- 
ner StofYhalteplatte, vorgesehen. Das Halteelement 5 besitzt 
eine Oberseite 6 und den Durchtritt der Kerne 3, 3' gestat- 
tende Aussparungen und ist auf Kraftspeichem 9 abgesuitzt, 
zweckmaBigerweise Gasdruckzylindem, die in der Werk- 
zeughalfte 2 sitzen. Die Kraftspeicher 9 wirken mit vorbe- 
stimmter Hebekraft auf das Halteelement 5 ein. Es ware 
denkbar, bei einer alternativen Ausfuhrungsfonn die Gas- 
speicher 9 in der oberen Werkzeughalfte 1 abzustiitzen. 

Am Halteelement 5, zweckmaBigerweise auf dessen 
Oberseite 6, sind Distanzhalter 8 (in Form von Leisten, ein- 
zelnen Blocken oder festen Korpern) angeordnet, die zur 
Zusammenarbeit mit der Unterseite 7 der Werkzeughalfte 1 
bestimmt und auf die Dicke der zu verarbeitenden Dekor- 
rnaterialschicht D abgestimmt sind, um (Fig. 2) einen 
Klemmspalt K mit vorbestimmter Klemmspaltweite bzw. 
ggfs, auch mit vorbestimmter Klemmkraft einzustellen, so- 
bald die Werkzeughalften 1, 2 weiter einander angenahert 
sind als in Fig. 1, und bis die endgiiltige SchlieBstellung des 
Formwerkzeugs F erreicht ist. 

Auf die Oberseite 6 des Halteelements 5 ist. eine Dekor- 
rnaterialschicht D aufgelegt, deren Rander 17 sich zweck- 
maBig innerhalb der Distanzhalter 8 befinden und die in der 
Mitte eine Aussparung 10 aufweist. Die Dekorrnaterial- 
schicht ist beispielsweise eine textile Oberware oder eine 
Folie. Auf die Kerne 3, 3' ist bereits eine KunststofF-Form- 
massc M aufgebracht, die im spatcrcn Fonntcil cincn Tragcr 
T fur die Dekorrnaterialschicht D bilden und sich mit ihr 
verbinden soil. 

Das Halteelement 5 wird durch die Kraftspeicher 9 so 
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hoch uber den Kemen 3, 3' gehalten, daB die Dekormaterial- 
schicht D in Fig. 1, d. h. vor dem SchlieCen des Formwerk- 
zeugs F, keinen Kontakt mit der Formmasse M hat. 

Beim SchlieBen des Formwerkzeugs F legt sich die Un- 
terseite 7 der Werkzeughalfte 1 zunachst auf die Distanzhal- 
ter 8 auf, so da6 der in Fig. 2 gezeigte Klemmspalt entsteht, 
in dem die auBeren Randbereiche der Dekormaterialschicht 
D, vorzugsweise mit vorbestimmter Klemmkraft festgehal- 
ten werden. Gegebenenfalis ist auch innerhalb der Keme 3, 
3' die gleiche Klemmwirkung fur die inneren Randbereiche 
der Dekormaterialschicht D gegeben. Es ist jedoch denkbar, 
im Innenbereich eine andere Klemmspaltweite zu wahlen. 

Beim weiteren Absenken der oberen Werkzeughalfte 1 
(bzw. Anheben der unteren Werkzeughalfte 2) kommt die 
Formmasse M mit der Dekormaterialschicht D in Kontakt 
und wird die Dekormaterialschicht D unter kontrolliertem 
Schlupfen im Klemmspalt K uber die in die Formvertiefun- 
gcn 4 cindringcndcn Kcmc 3, 3* gclcgt, wobci sich die 
Formmasse M in die Gestait des Tragers T des Formteils 
verformi und mil der Dekormaterialschicht D verbindet. Zu- 
mindest der auBcrc Randbereich der Dekormaterialschicht 
D schlupA in konirollicrier Weise, bis schlieBiich das Form- 
werkzeug Y seine endgiiltige SchlieBstellung erreicht hat. In 
der endguliigcn SchlieBstellung halt das Halteelement 5 ei- 
nen Abstand X zur unteren Fonnwerkzeughalfte 2 (Grund- 
platte 1) ein, so daB nur die Kraftspeicher 9 nach wie vor das 
Halteelement 5 gegen die Werkzeughalfte 1 driicken. Beim 
kontrollierten Schlupfen kann die Dekormaterialschicht 
keine Fallen bilden, weil wahrend der gesamten Schliefibe- 
wegung des Formwerkzeugs die Kraftspeicher 9 das kon- 
trollierte Schlupfen uberwachen und Oberlappungen der 
Dekormaterialschicht im Klemmspalt ausschlieBen. 

Bei konkaver Formteilgeometrie bzw. konkaven Formtei- 
len und einer Dekormaterialschicht D mit einem Schaum- 
rucken kann infolge des kompressiblen Schaumruckens ein 
weiterer zu einer Faltenbildung fiihrender Effekt auftreten, 
der mit dem Formwerkzeug in den Fig. 3 bis 5 unterbindbar 
ist. Bei der Fullung des Formhohlraums durch FlieBen der 
Formmasse (Schmelze) wird unter dem Schmelzedruck der 
Schaumrucken (nicht gezeigt) zunachst zusammengedruckt. 
Konnte die Dekormaterialschicht unter dieser Kompression 
des Schaumruckens ungehindert schlupfen, entstunde ein 
UberschuB der Dekormaterialschicht (Oberware) an den 
Flanken der konkaven Forniteilflachen. Da sich beim spate- 
ren Entformen des Formteils der Schaumrucken aufgrund 
seiner Elasuzitat ruckverformt, wurde der UberschuB der 
Dekormaterialschicht an den konkaven Flanken Falten bil- 
den. Die Entstehung dieser Falten laBt sich vermeiden, in- 
dem die Dekormaterialschicht im Klemmspalt nur in kon- 
trollierter Weise schlupfen gelassen wird, so daB beim Ein- 
tauchen des Kerns 3' in den Kern 3 auf die Dekormaterial- 
schicht eine Vorspannung ausgeubt und diese Vorspannung 
aufrechterhalten wird. Beim Entformen des Formteils und 
Entlasten des Schaumruckens kann sich dann die Dekorma- 
terialschicht D entspannen, wodurch die vorerwahnte Fal- 
tenbildung vermieden wird. Infolge des kontrollierten 
Schlupfens der Dekormaterialschicht unter dem EinfluB der 
Kraftspeicher 9 ware jedoch iiberhaupt kein freies Schlup- 
fen der Dekormaterialschicht D in den Randbereichen des 
Formteils mehr moglich. Ein solcher weitgehend freier 
Schlupf ab einem bestimmten Zeitpunkt des Verfahrensab- 
laufes ware jedoch ausschlaggebend fur eine gute Formteil- 
qualitat im Randbereich. Aus diesem Grund wird erfin- 
dungsgemaB der Klemmspalt, der uber eine groBe Zeitperi- 
odc des Formvorgangcs das kontrollicrtc Schlupfen und 
Vorspannen der Dekormaterialschicht D sicherstellt, geoff- 
net, ehe die Formmasse bzw. Schmelze den kritischen Rand- 
bereich erreicht. Fur diesen Verfahrensablauf dienen die in 



den Fig. 3 bis 5 gezeigten Abdruckelemente Z, die kurz vor 
dem endgiiltigen SchlieBen des Formwerkzeugs den 
Klemmspalt vergroBern oder so weit offnen, daB die Dekor- 
materialschicht frei schlupfen kann. 
5 In den Fig. 3 bis 5 ist an der oberen Werkzeughalfte 1 der 
durchgehend ausgebildete Kern 3' angebracht, der nahe den 
AuBenrandern konkave Bereiche und dazwischen einen 
konvexen Bereich aufweist. AuBerhalb des Kernes 3' sind an 
der Werkzeughalfte 1 Halteelemente 12 durch Kraftspeicher 
10 13 (Druckfedern) relativ zur Werkzeughalfte 1 in SchlieB- 
richtung beweglich gehalten. Die Halteelemente 12 konnen 
gemeinsam einen Halterahmen bzw. eine Halteplatte bilden, 
oder getrennte leisten formige Elemente sein, die bei geoff- 
netem Formwerkzeug (Fig. 3) mit ihren Unterseiten 7 bis 
15 liber die Kontur des Kerns 3' vorstehen. 

Die untere Werkzeughalfte 2 tragt den Kern 3, der kon- 
vexe Randbereiche und dazwischen einen konkaven Ab- 
schnitt aufweist und auBcnscitig in Tauchrandcm 11 endct. 
AuBerhalb des Kerns 3 sind, auf die Halteelemente 12 aus- 
20 gerichtet, Halteelemente 5 vorgesehen, die entweder ge- 
meinsam einen Halterahmen oder eine Halteplatte bilden, 
oder individuelle Leisten sind. Die Halteelemente 5 sind 
durch Kraftspeicher 9 (Gasdruckzylinder) abgestutzt, die in 
der Werkzeughalfte 2 sitzen und die Halteelemente 5 in Fig. 
25 3 nach oben beaufschlagen, derart, daB die Oberseiten 6 der 
Halteelemente 5 annahrend mit der Kontur des Kerns 3 
fluchten oder sogar oberhalb derselben liegen. An den obe- 
ren und/oder unteren Halteelementen 5, 12 sind die Distanz- 
halter 8 in Form von Leisten oder Blocken angeordnet, 
30 zweckmaBigerweise mit einer Hone Y. Ferner sind in den 
Halteelementen 5 und/oder Andruckvorrichtungen A vorge- 
sehen, beispielsweise in Form von Hydraulikzylindern Z 
mit ausfahrbaren AbdriickstoBeln 16. Die Hydraulikzylinder 
Z konnen so angeordnet sein, daB sich die AbdruckstbBel 16 
35 knapp innerhalb der Distanzhalter 8 befinden. Es ist denk- 
bar, die AbdruckstoBel 16 alternativ durch die Distanzhalter 
8 hindurch zu fuhren. 

Beim Annahern der Werkzeughalften 1, 2 wird zwischen 
den Unterseiten 7 und den Oberseiten 6 der Halteelemente 
40 12, 5 der Klemmspalt K gebildet, dessen Klemmspaltweite 
u durch die Distanzhalter 8 festgeiegt ist, und zwar im Hin- 
blick auf einen kontrollierten Schlupf der eingeklemmten 
Randbereiche der Dekormaterialschicht (nicht gezeigt). Da- 
bei wird die Dekormaterialschicht positioniert so daB sie mit 
45 der im Kem 3 abgelegten Formmasse (nicht gezeigt) zu- 
nachst noch nicht in Kontakt kommt. 

Beim weiteren Fugen der Kerne 3, 3' werden die Randbe- 
reiche der Dekormaterialschicht urn Klemmspalt K und uber 
die Tauchkanten 11 mit kontrolliertem Schlupf schlupfen 
50 gelassen, wobei die Dekormaterialschicht im Formhohl- 
raum unter Vorspannung bleibt. Die Werkzeuehaiften I, 2 
werden so weit gefugt, daB die Halteelemente^ f z'»? Woric- 
zeughalfte 2 einen Abstand X einhalten und nur ait KraU- 
speicher 9 den Klemmspalt K besdmmen. Ge^.n End* des 
55 Formvorgangs, gegebenenfalis kurz vor dem volibtaiidigen 
SchlieBen des Formwerkzeugs F, und sobald sich die ver- 
drangte Formmasse im Formhohlraum den Tauchkanten 11 
nahert und die Randbereiche des Formteils auszubilden be- 
ginnt, werden die bis dahin eingefahrenen AbdruckstbBel 16 
60 ausgefahren (Fig. 5), urn den Klemmspalt Kauf ein MaB V 
zu offnen und es so der Dekormaterialschicht zu gestatten, 
dann frei zu schlupfen. Beispielsweise werden die Halteele- 
mente 5 gemaB Fig. 3 so weit nach unten verlagert, bis ihre 
Unterseiten 14 auf Gegenflachen 15 der Werkzeughalfte 2 
65 aufsitzen. Die Kraftspeicher 13 der Halteelemente 12 sind 
schwacher als die Kraftspeicher 9, so daB zuvor bereits die 
Halteelemente 12 definierte Endlagen an der Werkzeug- 
halfte 1 erreicht haben. 
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Nach AbschluB des Formvorgangs wird das Formwerk- 
zeug F wieder geoffnet, wobei die einzelnen Komponenten 
in die in Fig. 3 gezeigten Positionen zuriickkehren und ggfs. 
die Haiteelemente 12 und/oder 5 den fertigen Formteil aus- 
heben. 5 

Patentanspruche 

1. Formwerkzeug zum Herstellen von Formteilen 
durch Hinterspritzen oder Prageformen aus wenigstens 10 
einer Dekormaterialschicht (D) und einer Kunststoff- 
Formniasse (M), mit wenigstens zwei:unter Begren- 
zung eines Formhohlraums fur die Dekormaterial- 
schicht (D) und die Formmasse (M) zusammenfugba- 
ren Werkzeughalften (1, 2, 3, 3'), und mit einer auBer- 15 
halb des Formhohlraums am Formwerkzeug (F) ange- 
ordneien Schlupf-Spanneinrichtung (S) fur die Dekor- 
materialschicht (D), dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schlupfspanneinrichtung (S) einen voreilend zum 
SchlieBen des Formwerkzeugs (F) bis auf eine vorbe- 20 
stimmte Spaltweite (u) durch Kraftspeicher (9) verklei- 
nerbaren Klemmspalt (K) zum Positionieren der De- 
kormaterialschicht (D) aufweist. 

2. Formwerkzeug nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlupfspanneinrichtung (S) eine 25 
wahlweise betatigbare Abdruckvorrichtung (A) zum 
VergroBern des mittels der Kraftspeicher (9) eingestell- 
ten Klemmspalts (K) bei noch geschlossenem Form- 
werkzeug (F) aufweist. 

3. Formwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die Schlupfspanneinrichtung (S) an zu- 
mindest einer Seite des Formwerkzeugs (F) angren- 
zend an den Formhohlraum an einer der Werkzeughalf- 
ten (1, 2) wenigstens ein Halteelement (5) aufweist, das 
annahernd parallel zur SchlieBbewegung der Werk- 35 
zeughalfte (1, 2) und relativ zu diesem beweglich und 
bei der SchlieBbewegung durch wenigstens einen 
Kraftspeicher in Richtung zu der einen Werkzeughalfte 
(1) beaufschlagbar ist, die sich auf der der Formmasse 
(M) abgewandten Seite der Dekormaterialschicht (D) 40 
befindet, und daB zwischen dem Halteelement (5) und 
der einen Werkzeughalfte (1) wenigstens ein Distanz- 
halter (8) zum Begrenzen einer vorbestimmten 
Klemmkraft fur die Dekormaterialschicht bzw. der 
Klemmspaltweite (u) vorgesehen ist. 45 

4. Formwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wirkungsmaBig zwischen dem Halteele- 
ment (5) und der einen Werkzeughalfte (1) wenigstens 
ein wahlweise betatigbares Abdruckelement (Z) einge- 
ordnet ist, das starker ist als die Kraftspeicher (9). 50 

5. Formwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Halteelement (5) ein einen Fomikern 
(3, 3') umfassender Halterahmen oder eine im Bereich 
von Formkemen (3, 3') ausgesparte Halteplatte ist, der 
bzw. die von mehreren Kraftspeichern (9) beaufschlagt 55 
wird. 

6. Formwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Kraftspeicher (9) an der anderen 
Werkzeughalfte (2) abgestutzt ist. 

7. Formwerkzeug nach Anspruch 31 dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB der Distanzhalter (8) zur Anderung der 
Klemmspaltweite (u) verstellbar oder austauschbar ist. 

8. Formwerkzeug nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Distanz- 
halter (8) im Klemmspalt (K) von der Dckorrnatcrial- 65 
schicht (D) ausgespart ist. 

9. Formwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halteplatte den Klemmspalt (K) mit 



der einen Formhalfte (1) begrenzt. 

10. Formwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klemmspaltweite (u) innerhalb von 
Kernaussparungen der Halteplatte verschieden von der 
Klemmspaltweite (u) auBerhalb der Kernaussparungen 
isi. 

11. Formwerkzeug nach wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schlupfspanneinrichtung (S) an beiden Werkzeughalf- 
ten (2) aufeinander ausgerichtete Haiteelemente (5, 12) 
aufweist, die gemeinsam den Klemmspalt (K) begren- 
zen und an ihren Werkzeughalften (1, 2) jeweils durch 
Kraftspeicher (9, 13) von der zugeordneten Werkzeug- 
halfte weg beaufschlagt sind. 

12. Formwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kraftspeicher (13) des einen 
Halteelements (12), vorzugsweise des oberen Halteele- 
ment s, schwachcr sind als die Kraftspeicher (9) des an- 
deren Halteelements (5). 

13. Formwerkzeug nach wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis 121 dadurch gekennzeichnet, daB jeder 
Kraftspeicher (9, 13) eine Feder oder ein Gasdruckzy- 
iinder ist. 

14. Formwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abdruckelement (Z) ein im Halteele- 
ment (5, 12) oder in der Werkzeughalfte (1, 2) gelager- 
ter Hydraulikzylinder mit einem aus- und einfahrbaren 
Abdruck-KolbenstoBel (16) ist. 

15. Formwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Distanzhalter (8) leistenfbrmig aus- 
gebildet und auBerhalb des Randes (9) der als Zuschnitt 
ausgebildeten Dekormaterialschicht (D) angeordnet 
ist. 

16. Formwerkzeug nach wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB bei ge- 
schlossenem Formwerkzeug (F) das Halteelement (5) 
dem Distanzhalter (8) abgewandt der Werkzeughalfte 
(2) mit einem Spiel (x) gegenuberliegt. 

17. Formwerkzeug nach wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB bei ge- 
dffnetem Formwerkzeug und annahernd entspannten 
Kraftspeichern (9) eine den spateren Klemmspalt (K) 
begrenzende Dekormaterialschicht- Auflagefl ache (6) 
des Halteelements (5) in Richtung zur anderen Werk- 
zeughalfte und in SchlieBrichtung vor der Formkontur 
angeordnet ist. 

18. Verfahren zum Herstellen von Formteilen aus we- 
nigstens einer Dekormaterialschicht und einer Kunst- 
stoff-Formmasse in einem Hinterspritz- oder Prage- 
form- Vorgang in einem Formhohlraum eines aus Werk- 
zeughalften bestehenden Formwerkzeugs, bei dem die 
Dekormaterialschicht auBerhalb des Formhohlraums 
von einer Schlupf-Spanneinrichtung (S) gehalten wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dekormaterialschicht 
(D) voreilend zum endgultigen SchlieBen des Form- 
werkzeugs (F) in einem Klemmspalt (K) mit vorbe- 
stimmter Spaltweite (u) und Klemmkraft positioniert 
und beim Hinterspritz- oder Prageformvorgang unter 
dem Druck der Formmasse (M) mit kontrolliertem 
Schlupf im Klemmspalt (K) schlupfen gelassen wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekormaterialschicht (D) nur bis 
kurz vor Beendigung des Hinterspritz- oder Prageform- 
vorgangs mit kontrolliertem Schlupf im Klemmspalt 
schlupfen gelassen wird, und daB der Klemmspalt vor 
Beendigung des Hinterspritz- oder Prageformvor- 
gangs, vorzugsweise ehe die Formmasse (M) den 
Tauchkantenbereich (11) des Formhohlraums erreicht, 
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geoffnet und die Dekormateriaischicht (D) im Klemm- 
spalt (K) zum freien Schlupfen freigegeben wird. 
20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die Dekormateriaischicht (D) in der An- 
fangsphase des Hinterspritz- und Prageformvorgangs 5 
im wesentlichen gestreckt und im Abstand oberhalb 
der Formmasse (M) in der Schlupfspanneinrichtung (S) 
positioniert wird. 
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